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©Tragerblech 

@ Die Erfindung betHfft ein Tragerbiech fur einen Karosse- 
riadeckel, das a us Bie entailer* unterschiedllcher Dicke uod/ 
oder unterschiedlichan Materials zusammengesetzt 1st. FOr 
Zonan erbdhter Beanspruehung sind geganuber Qbrigan 
Berelchen das Trigarbieches (1) dickere und/oder fastera 
Blechtaile vorgesehen. Zur Gewichtsoptimierung darartlgar 
Tragerbieche wird ein besonderer Piatinenzuschnitt vorge- 
schiagan, durch den dia Ausdahnung dickere r und/oder 
festerer Blechpartien in dam fartigen Tragerbiech auf ein 
Minimum reduziert wird. Fur das Zusammenfflgen der 
Biachteite wird bevorzugt das LaseratrahischweiBen einge- 
setzt (Pigur 2). 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein aus BIcchteilen unter- 
schiedlichcr Dicke und/oder unterschiedlichen Materi- 
als mittels eines thermischen Fugeverfahrens zusam- 
mengefugtes Tragerblech gem&B dem Oberbegriff des 
Patentanspruchs 1. 

Ein gattungsgem&Bes Tragerblech 1st beispielsweise 
bekannt geworden aus der DE-41 04 256-AI (B23K 
26/08). Dort wird in allgemeiner Form beschrieben, daB 
beispielsweise an Karosserieteilen fur Personen- und 
Lastkraftwagen wie Motorhauben, Kofferraumdeckeln, 
SeitentGren und dergleichen hoch belastete Bereiche, 
beispielsweise Scharnieraufnahmen und SchloBverstar- 
kungen, lokal verstSrkt sind. Zu diesem Zweck werden 
fQr die vorstehend genannten Funktionseleraente grd- 
Sere Blechstarken verwendet oder aber bei gleicher 
Blechst&rkehochfeste Werkstoffe eingesetzt 

Der vorgenannten Entgegenhaltung sind keinerlei 
Hinweise entnehmbar, auf welche Weise fur Karosse- 
riedeckel der Platinenzuschnitt zu wahlen ist, urn bei 
mdglichst groBer Steifigkeit an den entscheidenden 
Stellen das Gesamtgewicht des Tragerbieches auf ein 
Minimum zu reduzieren oder aber den Kostenaufwand 
fur h6herfeste Bleche herabzusetzen. 

Der Erfmdung liegt daher die Aufgabe zugrunde, fur 
das zuvor beschriebene Problem eine geeignete Losung 
bereitzustellen. 

Diese Aufgabe wird gel6st mit den Merkroalen des 
Patentanspruchs I, Die UnteransprOche enthalten be- 
sonders zweckmaBige Weiterbildungen der Erfindung. 

ErfindungsgemiB ist das gesamte Tragerblech aus 
Verbundteilen zusammengesetzt, die ihrerseits aus ei- 
nem hoherfesten Blechteil und einera demgegenuber 
weniger f esten Blechteil zusammengefugt sind Bezogen 
auf eine im wesentlichen rechteckfdrmige Einhuilende 
des fertig umgeformten Tragerbieches werden die Ver- 
bundteile so zueinander gelegt, daB sich fur die zwi- 
schen ihnen verlaufende FUgestelle ein diagonalenarti- 
gerVerlauf ergibt 

Dies wird erfindungsgem&B dadurch erreicht, daB bei 
sich gegenflberliegendem Scharnier- und SchloBbereich 
die Fugenaht oberhalb des Scharnierbereiches und un- 
terhalb des SchloBbereiches oder auch umgekehrt ver- 
lauf t Durch diese grunds&tzlich schr&ge Anordnung der 
Fugenahte kann die lokale Ausdehnung der verstarkten 
Bereiche auf das notwendige MaB begrenzt werden. Die 
dickeren oder hochfesten Blechabschnitte werden also 
nicht fOr Bereiche des Karosseriedeckels verschwendet, 
die von ihrem Belastungsprofil her weniger aufwendig 
ausgefuJirt sein kdnnen. 

Die erfindungsgemaB vorgeschlagenen FCgenahtver- 
laufe konnen fertigungstechnisch insbesondere im Hin- 
blick auf den Platinenzuschnitt und die Durchfuhrung 
von SchweiBverfahren besonders einfach realisiert wer- 
den. So kann beispielsweise der Platinenzuschnitt direkt 
hinter einem Blechcoil geradlinig abgelangt werden. Die 
jeweils geradlinig abgelangten Platinen konnen ohne 
Toteranzprobleme direkt auf StoB gesetzt und anschlie- 
Bend miteinander verschweiBt werden. Fur den Ffige- 
vorgang kann dann beispielsweise ein LaserschweiB- 
kopf eingesetzt werden, der ohne groBen Steuerungs- 
aufwand entlang einer ebenfalls geradlinig ausgef uhrten 
Fiihrungsbahn bewegt werden kann 

FQr den besonders bevorzugten EinsatzfaJl der Erfin- 
dung bei KraftfahrzeugtUren wird das Tragerblech 
durch ein TGrinnenblech gebildet Die an sich aus opti- 
schen Griinden nicht unbedingt erwunschten Biechdik- 
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kensprunge werden gemaB einer besonderen Weiterbil- 
dung der Erfmdung in dem Platinenzuschnitten so f est- 
gelegt, daB nach dem UmformprozeB die jeweiligen Fu- 
genahte der Verbundteile in Eckbereiche des Turinnen- 

5 bleches einlaufen. Da in den Eckbereichen insbesondere 
bei einer Falzverbindung zwischen TurauBen- und Tiir- 
innenbiech ohnehin geringfugig Welligkeiten in der 
Blechoberflache auftreten, fallen die BlechdickensprGn- 
ge nicht besonders auf 

to Anhand der in der Zeichnung dargestellten Figuren 
wird die Erfindung naher erlautert Es zeigt 

Fig. 1 ein als Tfirinnenblech ausgebildetes Trager- 
blech, in denen Zonen erhohter Belastung optisch her- 
vorgehoben sind, 
is Fig. 2 bis 5 unterschiedliche Varianten fOr die Naht- 
fOhrung in einem erfindungsgemaB ausgebfldeten Tra- 
gerblech. 

Gleiche Tragerblechabschnitte weisen in alien Figu- 
ren die gleiche Bezifferung auf. 

20 Wesentliche Beanspruchungszonen eines in Fig. 1 
insgesamt mit 1 bezeichneten Turinnenbieches sind ein 
SchloBbereich 2, Scharniergelenkbereiche 3 und 4 sowie 
eine Spiegelaufnahme 5 in der vorderen Ecke einer Fen- 
sterdffnung 6. Die besonders stark beanspruchten Zo- 

25 nen sind hier abgedunkelt Die flbrigen Bereiche sind 
keinen besonderen Beanspruchungen ausgesetzt und 
kdnnen daher gegenuber den hochbelasteten Zonen 
dunner ausgefuhrt sein oder aber bei gleicher Blech Star- 
ke mit einem Werkstoff geringerer Festigkeit ausge- 

30 fuhrt sein. 

Bei der in der Fig. 2 dargestellten Variante sind Pla- 
tinen 7, 8, 9 und 10 dargesteflt, aus denen das Turinnen- 
blech 1 zusammengesetzt ist Vorzugsweise weisen die 
Platinen 8 und 10 die gleiche Materialstarke auf. Je nach 

35 Beanspruchung kdnnen die Platinen 7 und 9 unter- 
schiedlich dick oder im Idealfall ebenfalls die gleiche 
Dicke aufweisen. Die Platinen 7 und 8 werden zur Er- 
zeugung einer Fugenaht 11 auf StoB gegeneinander ge- 
setzt und bilden so ein erstes Verbundteil 1Z In gleicher 

40 Weise wird aus den Platinen 9 und 10 ein Verbundteil 13 
gebildet das eine Fugenaht 14 aufweist Da insbesonde- 
re beim SchweiBen mit einem Laserstrahl kaum Verzug 
auftritt, kdnnen die Verbundteile 12 und 13 ebenfalls auf 
StoB gesetzt werden, um auf diese Weise eine Fugenaht 

45 15 zu erzeugen. Die damit aus den Einzelplatinen 7 bis 
10 zusammengesetzte Gesamtplatine wird dann, ggf. 
nach Abschneiden einiger Randbereiche, einem Um- 
formprozeB unterzogen. Die Anordnung der Fugenahte 
11, 14 ist hier so gewahlt worden, daB nach Beendigung 

50 des Umfonnprozesses die jeweiligen Nahtenden in Eck- 
bereiche 16, 17 des Turinnenbieches 1 einlaufen. Die im 
Randbereich normalerweise ersichtlichen Biechdicken- 
sprunge werden dann durch die in Eckbereichen leicht 
geweilte TQrfalz Oberdeckt Man erkennt in Fig. 2 deut- 

55 lich, daB die Fugenaht 15 fur den Scharniergelenkbe- 
reich 3 eine obere Begrenzung und fur den SchloBbe- 
reich 2 eine untere Begrenzung bildet Bezogen auf eine 
hierstrichpunktiert angedeutete Einhuilende 18 ergibt 
sich somit ein diagonaienartiger Verlauf . 

60 Bei der Variante in Fig. 3 ist die FQgenaht 15 mit 
Bezug auf die Spiegelaufnahme 5 nach unten verlegt 
worden, weil je nach Belastungsfall auch eine teilweise 
Verstarkung einer hdher beanspruchten Zone schon 
ausreichend sein kann. 

65 Bei der in Fig. 4 ersichtlichen Nahtfuhrung ist insbe- 
sondere der Blechaufwand fur den SchloBbereich 2 auf 
ein Minimum reduziert worden. In dem gleichen Sinne 
ist fur das Ausfuhrungsbeispiel gemaB Fig. 5 auch der 
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Materialaufwand fur die Scharnierbereiche 3 und 4 re- 
duziert worden. 

Die Erfindung ist nicht auf das in der Zeichnung dar- 
gestellte Ausfiihrungsbeispiel beschrankt So ist bei- 
spielsweise die Anwendung der Erfindung auch fiir Hin- 5 
terturen und Heckkiappen denkbar. In Betracht gezo- 
gen werden konnen aber auch Kofferrauin- und Motor- 
haubeit Auch bei diesen sind entlang einer AuBenkante 
Scharnierbereiche zugeordnet, denen SchloBbereiche 
gegeniiberliegen. Als Fugeverfahren zur Hersteliung \o 
der Gesarmpiatine kann neben dem bereits mehrfach 
erwahnten LaserstrahlschweiBen auch das Elektronen- 
strahl- oderQuetschnahtschweiBen in Betracht gezogen 
werden. 

15 

Patentanspruche 

1. Aus Blechteilen unterschiedlicher Dicke und/ 
oder unterschiedlichen Materials mittels eines Fti- 
geverfahrens zusammengefugtes Tragerblech (I) 20 
fiir einen Karosseriedeckel, der an einander gegen- 
Uberiiegenden Kanten Zonen (Scharniergelenkbe- 
reich 3, 4, SchloBbereich2) erh6hte Beanspruchung 
auf weist, wobei fiir die hdher beanspruchten Zonen 
(SchioBbereich 2, Schamierbereich 3, 4) gegenttber 25 
Obrigen Bereichen des TrSgerbleches (1) ein dicke- 
res und/oderfesteres Material vorgesehen ist, da- 
durch gekennzeichnet, dafl die den hdher bean- 
spruchten Zonen zugeordneten Blechteile mit ge- 
sonderten Teilen des flbrigen Bereiches jeweils zu 30 
einem Verbundteil (12, 13) zusammengefiigt sind, 
und daB die Verbundteile ihrerseits mhtels einer 
sich im wesentlichen flber den Karosseriedeckel er- 
streckenden Fugenaht (15) verbtuiden sind, die im 
wesentlichen unterhalb bzw. oberhalb der einen 35 
Zone und oberhalb bzw. unterhalb der anderen Zo- 
ne veriauft 

2. Tragerblech nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB im unverformten Zustand die Fflgen- 
ante (11, 14, 15) geradlinig verlaufend angeordnet 40 
sind 

3. Tragerblech nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Fiigenaht (11, 14) in dem 
Verbundteil (12, 13) jeweils so gelegt ist, daB nach 
Umformung des durch Ftigung erzeugten Ver- 45 
bundteils (12, 13) die Fiigenaht (11, 14) in einen 
Eckbereich (16, 17) des Karosseriedeckels (Trager- 
blech l)einlauft 

4. Tragerblech nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wenigstens eine der Fugenahte (11, 50 
14, 15) durch LaserstrahlschweiBung hergesteilt ist 

5. Tragerblech nach Anspruch 1 oder 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB wenigstens eine der Ftlgenah- 
te (11, 14, 15) durch ElektronenstrahlschweiBung 
hergesteilt ist 55 

6. Tragerblech nach Anspruch 1 oder 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB wenigstens eine der Fugenfih- 
te (1 1, 14, 15) durch QuetschnahtschweiSung herge- 
steilt ist 
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